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Abstract of DE4211216 

A tape (8) provides a supply of doubly adhesively faced pads (32, 32) for individual application to a 
receiving surface. The tape comprises a generally elongate flexible base layer (34) of material having one 
side with a first release surface (38), and the plurality of pads of material (32, 32) are carried on the first 
release surface of the base layer arranged in succession along the length of the base layer. Each of the 
pads has first (44) and second (42) tacky faces facing in opposite directions and has the first of its tacky 
faces releasably adhered to the first release surface of the base layer. The base layer of material has a 
second side facing oppositely to the first side and has a second release surface (40), so that the base 
layer may be rolled up (30) to bring the second release surface thereof into engagement with the second 
tacky faces of the pads. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Gebrauchsfertig aufbringbares Klebeband, Verwendungsweise und Herstellungsverfahren 

(§7) Ein Band (8) liefert einen Vorrat an doppelseitig klebenden 
Abschnitten (32), die einzeln auf eine Aufnahmeflache (S) 
aufgebracht warden konnen. Das Band umfaftt eine im 
wesentlichen langgestreckte flexible Basismaterialschicht 
(34), deren eine Seite als erste Abloseschicht (38) ausgebil- 
det ist; die Materialabschnitte (32) sind auf der ersten 
Abldseflache (38) entlang der Basisschicht (34) angeordnet. 
Jeder der Abschnitte hat eine erste Klebeflache (44) und 
eine zweite Klebeflache (42), die voneinander abgewandt 
sind, wobei die erste Klebeflache (44) losbar auf der ersten 
Abldseflache (38) der Basisschicht haftet. Die Basismaterial- 
schicht hat eine zweite. der ersten Seite abgewandte Seite, 
die als zweite Abldseflache (40) ausgebildet ist, so daft beim 
Aufrollen der Basisschicht zu einer Rolle (30) die zweite 
^ Abldseflache (40) zur Anlage an den zweiten Klebeflachen 
(42) der Abschnitte (32) gebracht werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein doppelseitiges 
Klebemittel, insbesondere die Verbesserung eines dop- 
pelseitig klebenden Bandes, wobei das klebende Materi- 
al eine Vielzahl von Abschnitten umfaBt, die gebrauchs- 
fertig auf eine Unterlage bzw. eine Aufnahmefiache 
iibertragbar sind ohne die Notwendigkeit, das Band ab- 
zureiBen, urn es von der Aufnahmefiache zu trennen. 

Doppelseitig klebendes Band wird in einer Vielzahl 
von Anwendungsfailen eingesetzt, beispielsweise beim 
Montieren, Laminieren oder beim einfachen Verbinden 
zweier aneinandertiegender Fiachen miteinander. Bei 
derartigen Anwendungsfailen umfassen derartige Ban- 
der haufig zwei einander abgewandte Klebeflachen, die 
voneinander durch die Dicke des das Band bitdenden 
Materials getrennt sind. Heutzutage kann infolge der 
Verbesserungen in der Klebebandtechnologie diese 
Dicke sehr klein gehalten werden, beispielsweise in der 
GroBenordnung von (ein oder zwei Milli-Inch), ohne 
daB damit die Klebefahigkeit wesentlich verschlechtert 
wird Trotz dieser geringen Starke sind derartige Klebe- 
bander verhaltnismaBig reiBfest. Diese ReiBfestigkeit 
verursachte jedoch immer Probleme, wenn es darum 
ging, den aufgebrachten Abschnitt des kontinuierlichen 
Bandes von dem nicht aufgebrachten Abschnitt zu tren- 
nen. In der Praxis wurde beispielsweise ein zusammen- 
hangender Abschnitt eines doppelseitigen Klebebandes 
mit Hilfe eines Aufklebegerates auf eine Unterlage auf- 
gebracht und das in dem Aufklebegerat verbleibende 
Band von dem abgetrennt, welches auf die Oberflache 
aufgebracht worden war, indem das Aufklebegerat von 
der Oberflache fortbewegt und das Klebeband entlang 
einer ReiBIinie abgetrennt wurde. Die zum Abtrennen 
erforderliche Kraft hatte haufig zur folge, daB das Un- 
terlagenmaterial, beispielsweise Papier, zerknittert, de- 
formiert oder unter Umstanden sogar zerrissen wurde. 
AuBerdem war die ReiBIinie, entlang welcher das Kle- 
beband abgerissen wurde, ausgefranst und ungerade. 
Die ausgefransten Klebebandkanten, welche auf der 
Unterlage verblieben, waren in mancher Hinsicht uner- 
wunscht, da sie keine saubere Bandtrennung darstellten. 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Band mit einem darauf angeordneten doppelseitig kle- 
benden Material zu schaffen, welches gebrauchsfertig 
stiickweise auf eine Unterlagenflache aufgebracht wer- 
den kann, so daB nicht mehr die Notwendigkeit besteht, 
das Band abzureiBen, urn einen aufgeklebten Abschnitt 
von dem im Bandvorrat verbleibenden Abschnitt zu 
trennen. 

Es soli ferner erfindungsgemafl ein Klebematerial der 
vorne beschriebenen Art geschaffen werden, welches es 
ermdglicht, daB dieses Klebematerial auf eine Unterla- 
genflache aufgebracht wird, ohne daB in dem Trennbe- 
reich eine ausgefranste Kante entsteht 

Es ist weiterhin eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein Abgabesystem zum gebrauchsfertigen Auf- 
bringen von Abschnitten eines Klebematerials auf eine 
Unterlage zu schaffen, bei welchem es nicht erforderlich 
ist, ein zusammenhangendes Klebeband abzureiBen. 

Weiter soli erfindungsgemaB ein Verfahren sowie ein 
darauf abgestimmtes Gerat zum Konditionieren eines 
kontinuierlichen Abschnittes eines doppelseitig kleben- 
den Materials geschaffen werden, bei welchem dieses 
Material quer zu seiner Langsrichtung unterteilt ist und 
eine Vielzahl von Klebeabschnitten bzw. Klebeflecken 
bildet, die voneinander getrennt werden konnen derart, 
daB fur eine bestimmte Anwendung eine bestimmte An- 
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zahl derartiger Abschnitte auf eine Unterlage aufge- 
bracht werden kann. 

GemaB der Erfindung soil eine Basisschicht, die eine 
Menge von Klebematerial tragt, in Form einer Rolle in 

5 einem Aufklebegerat vorgesehen werden, welches das 
Klebematerial aufeinanderfolgend zur Anlage an einer 
Flache vorwarts transportieren kann, indem das Aufkle- 
begerat und die Flache relativ zueinandcr bewegt wer- 
den derart, daB dann, wenn diese Bewegung gestoppt 

io wird, das unmittelbar in Kontakt mit der Unterlage be- 
findliche Klebematerial von der Basisschicht, die dieses 
tragt, geldst wird. 

Ein Band stellt einen Vorrat doppelseitig klebender 
Abschnitte zur Verfugung, die einzeln auf eine Aufnah- 

15 meflache aufklebbar sind. Das Band umfaBt eine im we- 
sentlichen langgestreckte flexible Basisschicht eines 
Materials, dessen eine Seite eine erste Abldseflache bil- 
det, sowie eine Vielzahl von auf dieser ersten Abldsefla- 
che der Basisschicht klebenden und in Langsrichtung 

20 der Basisschicht aufeinander folgend angeordneten Ma- 
terialabschnitte. Jeder dieser Abschnitte hat eine erste 
Klebeflache sowie eine zweite Klebeflache, die vonein- 
ander abgewandt sind, wobei die erste Klebeflache Ids- 
bar an der ersten Abldseflache der Basisschicht haftet 

25 Die Basisschicht hat eine zweite, der ersten Seite abge- 
wandte Seite, die eine zweite Abloseflache bildet derart, 
daB beim Aufrollen der Basisschicht deren zweite Ablo- 
seflache zur Anlage an den zweiten Klebeflachen der 
Abschnitte gebracht wird; die Haftung zwischen der 

30 zweiten Abldseflache und den zweiten Klebeflachen der 
Abschnitte ist geringer als die Haftung zwischen der 
ersten Abloseflache und den ersten Klebeflachen der 
Abschnitte, so daB beim Abrollen der Basisschicht sich 
die Abschnitte von der zweiten Abldseflache losen, an 

35 der ersten Abloseflache jedoch haf ten bleiben. 

Die Erfindung besteht auBerdem aus einem Verfah- 
ren, bei welchem eine kontinuierliche Lange eines dop- 
pelseitig klebenden, auf eine als Unterlage dienende Ba- 
sisschicht geklebten Materials dadurch konditioniert 

40 wird, daB an dem Klebematerial eine Reihe quer verlau- 
fender Schnitte angebracht wird, durch die die Vielzahl 
der auf der Basisschicht angeordneten Klebeabschnitte 
gebildet wird. Bei dem Vorgang zur Bildung dieser Ab- 
schnitte wird gleichzeitig entlang den Seitenkanten der- 

45 selben jeweils eine Trennschicht vorgesehen, die verhin- 
dert, daB die Abschnitte nach ihrer Bildung aneinander 
haften. 

Andere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der folgenden Beschreibung und den An- 
50 spruchen. Ausftihrungsbeispiele der Erfindung sind in 
dieser Zeichnung dargestellt und im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung des Klebema- 
terials gemaB der vorliegenden Erfindung, wahrend die- 
55 ses auf eine Unterlage aufgebracht wird; 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung durch ein Aufklebege- 
rat zum Auftragen des Klebematerials auf eine Unterla- 
ge; 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer Klebe- 
60 bandrolle gemaB einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
dung in einem teilweise abgerollten Zustand; 

Fig. 4 in einer vergrdBerten, teilweise geschnittenen 
Darstellung eine perspektivische Ansicht der Seitenkan- 
te eines Abschnittes mit der auf dieser befindlichen 
65 Trennschicht; 

Fig. 5 ein Endstuck mit an dem Ende des in Fig, 4 
dargestellten Bandes angeordneten Markierungen; 
Fig. 6 eine Draufsicht auf ein Gerat zum Vorkonditio- 
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nieren doppelseitig klebenden Bandes gemaB einer Aus- 
gestaltung der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 7 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des 
Gerates in Fig. 6; 

Fig. 8 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel eines Ab- 
schnittes etwa gemaB der Fig. 4, wobei der Abschnitt 
durch eine Querperforation gebildet ist; 

Fig. 9 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel des Abschnit- 
tes etwa gemaB der Fig. 4 in einer vergroBerten, teilwei- 
se geschnittenen und perspektivischen Darstellung. 

In Fig. 1 ist ein Klebeband gemaB der Erfindung mit 
10 bezeichnet; in der Figur ist dargestellt, wie das Band 
10 auf eine Aufnahme- bzw. Unterlagenfiache S mittels 
eines Aufklebegerates U2 aufgebracht wird. Das Aufkle- 
begerat 12 kann irgendein handelsubliches Gerat zum 
Aufbringen eines Klebebandes auf eine Fiache sein, bei- 
spielsweise das von der Firma 3M Company angebote- 
ne SCOTCH Brand Model 752 ATG. Das Aufklebegerat 
112, welches im Ausfuhrungsbeispiel gemaB der Fig. t 
dargestellt ist, umfaBt einen Handgriff, welcher von ei- 
nem Benutzer in einfacher Weise gehalten werden kann, 
und eine auBerhalb desselben angeordnete Kontaktrol- 
le 14 zum genauen Aufbringen des Klebebandes 11 mit 
einer bestimmten Ausrichtung zur Unterlage S. Obwohl 
in der Fig. 1 gezeigt wird, wie das Band 10 durch manu- 
elle Handhabung des Klebegerates 12 aufgebracht wird, 
kann dieses bei anderen Anwendungsfallen auf ganz 
unterschiedliche Weise auf die Oberflache S aufgetra- 
gen werden, einschlieBlich auch mit Hilfe eines mecha- 
nisch betatigten Systems. 

Wie Fig. 2 zeigt, umfaBt das Aufklebegerat 12 eine 
Abgabeeinrichtung mit einer Vorratsrolle 16 und einer 
Aufwickelrolle 18, die miteinander uberdie der Vorrats- 
rolle bzw. der Aufwickelrolle zugeordneten Zahnrader 
20 bzw. 22 miteinander gekoppelt sind. Die Vorratsrolle 
16 tragt einen Vorrat an Klebeband in Rollenform, wel- 
ches tangential von der Vorratsrolle 16 ablauft, so daB 
das Klebematerial entlang der Strecke O desTransport- 
weges P gefuhrt wird. Das Klebematerial und sein Tra- 
ger laufen iiber eine FUhrungsrolle 15 derart, daB die 
Klebematerialseite des Bandes nach auBen gerichtet ist, 
wenn es iiber die Kontaktrolle 14 lauft; die Aufwickel- 
rolle wickelt das Tragermaterial nach dem Umlaufen 
urn die Kontaktrolle 14 auf. Die FUhrungsrolle 15 hat 
eine Reihe von uber den Umfang verteilt angeordneten 
Nuten, die radial in diese eingeschnitten sind, wodurch 
ihre Kontaktflache mit dem Klebematerial verringert 
wird; auf diese Weise verhindert man, daB das Klebema- 
terial vorzeitig vom Tragermaterial abgezogen wird. 
Wie im folgenden eriautert wird, gibt die Abgabeein- 
richtung das Klebematerial an die Oberflache S infolge 
einer Relativbewegung zwischen diesen ab, die unter 
Mitwirkung der Kontaktrolle 14 verwirklicht wird. 

Fig. 3 zeigt das erfindungsgemaBe Klebematerial 10 
der Fig. 1 in einem nicht ganz abgewickelten Zustand, 
bei welchem es eine im Ganzen mit 8 bezeichnete Lage 
eines Klebebandes bildet. Das Band 8 umfaBt eine Basis- 
schicht 34, die als Trager fur das Klebematerial dient 
und mittels derer dieses in der zuvor beschriebenen 
Weise durch das Aufklebegerat transportiert wird. Eine 
Vielzahl von Materialabschnitten 32 bildet das Klebe- 
material; sie sind hintereinander auf einer Seite der Ba- 
sisschicht 34 angeordnet Jeder der Abschnitte 32 hat 
zwei Seitenkanten 36, die im wesentlichen direkt an den 
angrenzenden Seitenkanten der beiden benachbarten 
Abschnitte anliegen. Wie im folgenden noch anhand des 
Verfahrens zur Herstellung des Bandes 8 eriautert wird 
und wie im einzelnen in Fig. 4 dargestellt ist, ist den 



Seitenkanten 36 jedes Abschnittes eine Trennschicht 33 
zugeordnet, die ein Aneinanderhaften zweier benach- 
barter Seitenkanten verhindern sollen. 
Die Basisschicht 34 ist ein im wesentlichen langge- 

5 strecktes, dunnes flexibles Materialband, welches eine 
erste Abloseflache 38 auf der den Abschnitten 32 zuge- 
wandten Seite sowie eine zweite Abloseflache 40 auf 
der anderen, abge wandten Seite hat Jeder Abschnitt 
hat eine erste Klebeflache 44, die der ersten Ablosefla- 

to che 38 der Basisschicht 34 zugewandt ist und auf dieser 
Idsbar haftet, sowie eine zweite Klebeflache 42, die von 
der Basisschicht 34 fortweist Wie dargestellt, ermog- 
licht die zweite Abloseflache 40 ein Aufrollen der Basis- 
schicht 34 derart, daB deren zweite Abloseflache sich 

15 auf die zweite Klebeflache 42 der Abschnitte auflegt 
und das Band 8 uber den auBen liegenden Klebeflachen 
42 der Abschnitte 32 in der Form einer abwickelbaren 
Rolle gehalten wird, so daB die in den Aufnahmeab- 
schnitt des Aufklebegerates 12 einlegbare Vorratsrolle 

20 30 gebildet wird. Es sei bemerkt, daB die Haftung zwi- 
schen der zweiten Abloseflache 40 und den zweiten Kle- 
beflachen 42 der Abschnitte 32 geringer als die Haftung 
zwischen der ersten Abloseflache 38 und den ersten 
Klebeflachen 44 der Abschnitte ist, so daB beim Abrol- 

25 len der Basisschicht 34 sich die Abschnitte von der zwei- 
ten Abloseflache 40 losen und an der ersten Ablosefla- 
che haften bleiben. 

In dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
wird das Band vorwarts bewegt, wenn die Kontaktrolle 

30 14 zur Anlage an die Oberflache S gebracht und infolge 
einer Bewegung des Aufklebegerates in der dargestell- 
ten Richtung A gedreht wird. Um dieses zu bewirken, ist 
die Kontaktrolle 14 aus einem Material mit einem ent- 
sprechenden Reibwert, beispielsweise Gummi, herge- 

35 stellt; auflerdem ist die Basisschicht 34 relativ dazu in 
der mit D bezeichneten, quer zur Langsrichtung stehen- 
den Richtung so bemessen, daB diese Bemessung etwas 
kleiner als die Lange der Kontaktrolle 14 ist, so daB ein 
Teil der Reibfiache dieser Rolle gegentiber der Oberfla- 

40 che S freiliegt und mit dieser in Reibeingriff kommen 
kann. 

Die Oberflache S hat eine Textur, die starker an der 
zweiten Klebeflache 42 der jeweiligen Abschnitte 32 
haftet als deren erste Klebeflache 44 an der ersten Ablo- 

45 sefiache 38 haftet. Das hat zur Folge, daB jeder in Kon- 
takt mit der Oberflache S gebrachte Abschnitt bei einer 
fortgesetzten Drehung der Kontaktrolle 14 von der Ab- 
Idsefiache 38 abgezogen wird. Die auf diese Weise be- 
werkstelligte Obertragung der Abschnitte wird weiter 

50 dadurch gefordert, daB sie eine Breite W haben derart, 
daB fiir eine bestimmte Drehung der Kontaktrolle 114 
eine Seitenkante 36 jeweils im oder ganz in der Nahe 
des Kontaktpunktes C zwischen der Rolle 14 und der 
Unterlagenfiache S angeordnet ist. Das ermoglicht es, 

55 daB der gerade aufgetragene Abschnitt entlang seiner 
Hinterkante 36 von den Abschnitten getrennt wird, die 
auf der Basisschicht verbleiben. Auf diese Weise sind die 
im Zusammenhang mit dem AbreiBen eines kontinuier- 
lichen Klebebandes durch Wegziehen verbundenen 

60 Probleme durch die vorliegende Erfindung uberwun- 
den. 

Die unten stehende Tabelle A-l enthait zum Zwecke 
einer Erlauterung verschiedene Eigenschaften des Ban- 
des 8. 
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0,0508-0,127 mm 
Klebertyp 

auf Druck ansprechend 

Klebematerial 

ACRYL (durch und durch) 

Klebestreifenbreite (W) 
6,4 mm (ungefahr) 

Basisschichtbreite (D) 
12,7-19,05 mm 

In Fig. 5 ist ein im Ganzen mit 52 bezeichnetes Nach- 
laufstiick dargestellt, welches mit dem Nachlaufende 
des Bandes 8 verbunden wird. Das Nachlaufstuck 52 
wird mit dem Band 8 im Befestigungsbereich 54 durch 
geeignete Mittel, beispielsweise Klebemittel, verbun- 
den; es hat ein freies Ende B, welches so bemessen ist, 
daB es in einen an der Vorratsrolle H6 ausgebildeten 
Schlitz 50 eingefiihrt werden kann. Entlang dem Nach- 
laufstuck 52 sind in der Nahe des Befestigungsbereiches 
54 Markierungen angeordnet, die aus wenigstens einem 
transparenten und einem lichtundurchlassigen Streifen 
bestehen, welche mit 56 bzw. 58 bezeichnet sind. Diese 
abwechselnd angeordneten Streifen 56 bzw. 58 stellen 
eine Einrichtung dar, mitteis der das Ende des Bandes 8 
festgestellt werden kann. Zu diesem Zweck sieht, wie 
Fig. 2 zeigt, die Erf indung eine Sensoreinrichtung 60 im 
Aufklebegerat 12 vor, welche mit den Markierungen 
zusammenwirkt, indem sie diese feststellt und letztlich 
dem Benutzer ein Signal gibt, daB der Vorrat des Klebe- 
materials zu Ende geht Die Sensoreinrichtung 60 kann 
eine beliebige aus einer Anzahl unterschiedlicher, zum 
Feststellen von Markierungen geeigneter Typen ausge- 
wahlte Einrichtung sein; im bevorzugten Ausfiihrungs- 
beispiel umfaBt die Sensoreinrichtung 60 eine lichtabge- 
bende Diode und einen dieser zugeordneten Sensor, die 
auf entgegengesetzten Seiten des Transportweges P an- 
geordnet sind, dem das Band 8 folgt. 

Die Sensoreinrichtung 60 ist vom Kontaktpunkt C 
entfernt in der mit M bezeichneten Position angeordnet, 
die vom Kontaktpunkt entlang des Transportweges P 
einen Abstand von ungefahr 5,08 cm hat, so daB dann, 
wenn die Sensoreinrichtung 60 die Markierungen an der 
Position M feststellt, sich immer noch eine ausreichende 
Anzahl von Abschnitten auf der Basisschicht 34 zwi- 
schen dieser Position und dem Kontaktpunkt C befin- 
det, die es dem Benutzer erlaubt, die gegenwdrtige Ar- 
beit zu beenden, wobei er dennoch feststellt, daB der 
Vorrat an Klebematerial auszugehen droht. Es kann 
auch eine Anzeigeeinrichtung 63 vorgesehen sein, die 
den Benutzer iiber den jeweiligen Vorrat an Klebema- 
terial informiert. Die Anzeigeeinrichtung 63 umfaBt ei- 
nen herkommlichen Schaltkreis 62, der mit der Sensor- 
einrichtung 60 verbunden ist und mit diesem so zusam- 
menwirkt, daB er eine Anzeigeeinrichtung aktiviert, 
wenn bestimmte Markierungsstreifen erkannt werden. 
Wenn beispielsweise die ersten wechselnden Streifen 
festgestellt werden, kdnnte eine erste Anzeigelampe 64 
betatigt werden, die anzeigt, daB nur noch 5 cm Band- 
l&nge o. dgl. ubrig sind; wenn die letzten wechselnden 
Streifen festgestellt werden, konnte eine zweite Anzei- 
gelampe 66 betatigt werden, die anzeigt, daB der Vorrat 
an Klebematerial vollstandig zu Ende ist. 

In den Fig. 6 und 7 ist ein Verfahren sowie eine Ein- 
richtung 70 zum Herstellen einer Folge von Abschnitten 
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32 gezeigt. Das Verfahren umfaBt die Schritte, einen 
Vorrat 8! eines handelsiiblichen doppelseitig klebenden 
Klebebandes mit einem darauf liegenden verstarkenden 
Tragermaterial zur Verftigung zu stellen und dieses an- 

5 schlieBend zu konditionieren, wobei das Ergebnis dieses 
Verfahrens die Bildung der Folge gebrauchsfertig uber- 
tragbarer Abschnitte ist, die losbar auf dem Trager an- 
geordnet sind. Eine Vielzahl handelsublicher Bander 
kann zu diesem Zweck verwendet werden; ein Beispiel 

io fur ein geeignetes Band ist ein von der 3M Company 
hergestelltes und unter dem Handelsnamen SCOTCH 
ATG vertriebenes Band. 

Die Einrichtung 70 hat eine Basis 71, auf der eine 
Vorratsrolle 72, eine Aufwickelrolle 74 und eine dazwi- 

ts schen angeordnete Perforationseinrichtung 76 drehbar 
gelagert sind. Die Perforationseinrichtung 76 weist ein 
Schneidrad 78 auf, welches urn seinen Mittelpunkt R 
drehbar ist, sowie ein an diesem anliegendes drehendes 
Widerlager 80, welches durch eine Justiereinrichtung 82, 

20 die mit der Basis 71 zusammenwirkend auf dieser mon- 
tiert ist, relativ zum Schneidrad 78 justierbar gelagert 
ist Das Schneidrad 78 hat eine Vielzahl von Schwalben- 
schwanznuten, die Qber seinen Umfang verteilt ange- 
ordnet sind und die die entsprechend geformten und 

25 dimensionierten FuBbereiche einer Vielzahl von Mes- 
sern 86 aufnehmen, welche sich um den Mittelpunkt R 
herum von diesem radial nach auBen erstrecken. Die 
Einrichtung 70 hat ferner eine Schmierrolle 84, die mit 
dem Schneidrad 78 drehverbunden ist. Die Schmierrolle 

30 84 ist auf der Basis 71 so neben dem Schneidrad 78 
angeordnet, daB es federnd an den Endbereichen der 
Messer 86 anliegt. Zu diesem Zweck hat die Schmierrol- 
le 84 eine auBere Absorberhulse 87, die einen Vorrat an 
flOssigem Schmiermittel aufnimmt, welches den Endbe- 

35 reichen der Messer 86 infolge der Abwalzbewegung mit 
diesen zugefiihrt wird. Im bevorzugten AusfQhrungsbei- 
spiel der Erfindung ist das der Hulse 87 zugefiihrte 
Schmiermittel Siiikon, welches bewirkt, daB die Messer 
86 an der Klebemittelschicht nicht haften bleiben, wenn 

40 sie diese schneiden, und welche auch das Material dar- 
stellt, das die Trennschichten 33 an den Seitenkanten 
der jeweiligen Abschnitte bildet. 

Ein Antriebsmotor 88 ist auf der Basis 71 gelagert und 
uber einen Antriebsriemen SO mit dem Schneidrad 78 

45 antriebsverbunden, um dieses, die Schmierrolle 84 und 
die Aufwickelrolle 74 miteinander zu drehen. Das dre- 
hende Widerlager 80, die Schmierrolle 84 und das 
Schneidrad 78 sind jeweils miteinander mitteis eines Ge- 
triebes 92 so antriebsverbunden, daB das Schneidrad 78 

50 in der mit T bezeichneten Drehrichtung angetrieben 
wird, wahrend die Schmierrolle 84 und das Widerlager 
80 entgegengesetzt in der mit V bezeichneten Drehrich- 
tung gedreht werden. Die Aufwickelrolle 74 ist mit der 
Schmierrolle 84 gleichfalls in der mit V bezeichneten 

55 Drehrichtung durch einen zweiten Antriebsriemen $4 
drehangetrieben, welcher eine Antriebsverbindung zwi- 
schen diesem und der Schmierrolle 84 herstellt 

Das Schneidrad 78 ist so ausgelegt, daB es durch die 
Klebemittelschicht hindurchschneidet, wahrend es die 

60 Basisschicht, die diese tragt, nur leicht anritzt Zu diesem 
Zweck hat die Justiereinrichtung 82 einen Schlitten 96, 
welcher das Schneidrad 78 tragt und auf der Basis 71 
entlang der mit Z bezeichneten Achse verschiebbar ge- 
lagert ist; es wird dazu durch einen Gewindespindelan- 

65 trieb 98, welcher zwischen dem Schlitten und der Basis 
71 angeordnet ist, verstellt. 

Beim Einsatz wird das noch unkonditionierte Band 81 
von der Vorratsrolle 72 in den Spalt zwischen dem dre- 
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henden Widerlager 80 und den Messern 86 gezogen, 
wobei die klebende Oberflache des Bandes dem 
Schneidrad 78 zugewandt ist; das bearbeitete Band wird 
anschlieBend auf der Aufwickelrolle 74 so aufgewickelt, 
daB es eine Rolle ahnlich der in Fig. 3 gezeigten Rolle 5 
biidet Wenn das Band 81 entlang dem Schneidrad 78 
gefGhrt wird, wird die Klebemittelschicht jeweils quer 
geschnitten, so daB eine Anzahl hintereinander ange- 
ordneter Abschnitte 32 gebildet wird. Dabei tragt jedes 
Messer 86 infolge seines Eingriffes mit der Schmierrolle 10 
84 auch wahrend des Schneidvorganges staindig 
Schmiermittel an seinen Endflachen; das Schmiermittel 
wird entlang den Seitenkanten der jeweiligen Abschnit- 
te in die Klebemittelschicht eingefuhrt, so daB gleichzei- 
tig die Trennschichten 33 gebildet werden. Da das 15 
Schmiermittel in den Kleber eindringt und diesen 
schw&cht, tragt es dazu bei, gegebenenfalls zwischen 
benachbarten Abschnitten 32 verbleibendes, nicht 
durchtrenntes Klebemittel zu schwachen. Zwar wird die 
Klebemittelschicht vorzugsweise vollstandig durch- 20 
schnitten; es kann jedoch sein, daB das Schneidrad 78 
das Klebemittel nur teilweise durchschneidet und ge- 
schwachte Trennlinien zwischen benachbarten Ab- 
schnitten biidet Wie Fig. 8 zeigt, kdnnen Trennlinien 
zwischen benachbarten Abschnitten 32 die Form einer 25 
perforierten Linie haben, die durch eine Reihe quer ver- 
laufender Schlitze SOI gebildet wird, oder altemativ da- 
zu durch chemische SchwSchung der Klebemittel- 
schicht entlang derartiger Trennlinien gebildet sein. 

Wahrend in dem bevorzugten Ausftihrungsbeispiel 30 
das Klebematerial, aus denen die Abschnitte 32 gebildet 
werden, in Fig. 4 als homogenes Klebeband ausgebildet 
ist, ist es auch mdglich, alternativ dazu ein Laminat ge- 
maB der Fig. 9 fur diesen Zweck zu verwenden. Das 
Laminat kann ein dunnes zweiseitiges Blatt eines Tra- 35 
germaterials 100 umfassen, auf dessen einer Seite eine 
erste Schicht eines Klebematerials 102 und auf dessen 
anderer Seite eine zweite Schicht eines Klebemittels 
104 aufgeklebt ist. Das Tragermaterial 100 kann bei- 
spiels weise eine Dicke von etwa 0,075 bis 0,1 mm haben, 40 
wobei die Gesamtdicke des Laminates etwa 0,15 bis 
0,175 mm betragt. Wahrend die Einrichtung in den 
Fig. 6 und 7 ein Schneidmesser verwendet, urn vonein- 
ander getrennte Abschnitte zu bilden, ist es auch mog- 
lich, ein mit dem Bandtransportsystem zusammenwirk- 45 
endes hin und her gehendes Messer zu verwenden, wo- 
bei das Transportsystem durch einen Schrittmotor fOr 
den schrittweisen Vorschub des Bandes zur Schneidsta- 
tion angetrieben wird, und wobei bei jedem Vorschub- 
schritt ein Schnitt oder eine Perforierung in der Klebe- 50 
mittelschicht ausgef tihrt wird. 

Die Erfindung wurde vorstehend anhand eines Bei- 
spieles beschrieben, auf das die Erfindung jedoch kei- 
neswegs beschrankt ist. 

55 

Patentanspriiche 

1. Band (8) mit einem Vorrat an doppelseitig kle- 
benden Abschnitten (32), die einzeln auf eine Auf- 
nahmeflache (S) aufgebracht werden sollen, wobei 60 
das Band eine im wesentlicheh langgestreckte flexi- 
ble Basisschicht (34) aus einem Material umfaBt, 
dessen eine Seite eine erste Abldseflache (38) bii- 
det, eine Vielzahl von auf der ersten Abldseflache 
der Basisschicht sitzenden und in Langsrichtung 65 
dieser Basisschicht aufeinanderfolgend angeordne- 
ten Materialabschnitten (32), wobei jeder dieser 
Abschnitte sich von benachbarten Abschnitten oh- 
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ne weiteres trennt, wobei ferner jeder Abschnitt 
eine erste Klebeflache (44) und eine zweite Klebe- 
flache (42) hat, die voneinander abgewandt sind und 
von denen die erste Klebeflache Idsbar an der er- 
sten Ablosefiache (38) der Basisschicht haftet, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Basismaterial- 
schicht (34) eine der ersten Seite abgewandte zwei- 
te Seite hat, die eine zweite Abldseflache (40) biidet 
derart, daB beim Aufrollen der Basisschicht deren 
zweite Abldseflache (40) zur Anlage an der zweiten 
Klebeflache (42) der Abschnitte (32) gebracht wird, 
wobei die Haftung zwischen der zweiten Abldsefla- 
che (40) und der zweiten Klebeflache (42) der Ab- 
schnitte geringer ist als die Haftung zwischen der 
ersten Ablosefiache (38) und der ersten Klebefla- 
che (44) der Abschnitte (32), so daB beim Abrollen 
der Basisschicht die Abschnitte (32) sich von der 
ersten Ablosefiache (40) losen und an der ersten 
Ablosefiache (38) haften bleiben. 

2. Band nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder der Abschnitte (32) durch eine zugeord- 
nete Trennlinie (33, 101) definiert ist, die sich quer 
zur Langsrichtung der Basisschicht (34) erstreckt. 

3. Band nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Abschnitt (32) aus einer homo- 
genen Folie aus einem Klebematerial mit zwei ein- 
ander abgewandten Flachen besteht, die die erste 
Klebeflache (44) bzw. die zweite Klebeflache (42) 
bilden (Fig. 4). 

4. Band nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder der Abschnitte (32) aus einem 
dilnnen zweiseitigen Blatt eines Tragermaterials 
(100) mit einer ersten, auf eine Seite desselben auf- 
geklebten Schicht (102) eines Klebematerials sowie 
mit einer zweiten, auf die andere Seite aufgekleb- 
ten Schicht (104) eines Klebematerials gebildet ist 
(Fig. 9). 

5. Band nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder der Abschnitte (32) eine 
Rechteckform mit einer parallel zur Langenaus- 
richtung der Basisschicht gerichteten Breitenab- 
messung (W) hat, wobei die Abschnitte im wesentli- 
chen eine einheitliche Breite haben. 

6. Band nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abschnitte (32) jeweils 
Seitenkanten (36) haben, die sich rechtwinklig zur 
Langenausrichtung der Basisschicht (34) erstrek- 
ken, wobei die beiden Seitenkanten eines Abschnit- 
tes im wesentlichen unmittelbar an den daneben 
angeordneten Seitenkanten der benachbarten Ab- 
schnitte anliegen. 

7. Band nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB entlang den Seitenkanten jedes Abschnittes 
(32) jeweils eineTrennschicht(33) ausgebildet ist 

8. Band nach einem der Ansprtiche 2 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Trennlinie durch eine 
Reihe quer verlaufender Schlitze (101) gebildet ist 

9. Band nach einem der Ansprtiche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Trennlinie durch einen 
chemisch geschwachten,quer verlaufenden Bereich 
der homogenen Folie gebildet ist 

10. Band nach einem der Anspruche 3 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder der Abschnitte (32) 
durch zwei Seitenkanten (36) gebildet ist, die im 
wesentlichen parallel zueinander verlaufen, und 
daB auf jeder dieser Seitenkanten eine Trenn- 
schicht (33) ausgebildet ist, die einen unmittelbaren 
Kontakt benachbarter Seitenkanten verhindern. 
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11. Band nach einem der Anspruche 4 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Band ein erstes En- 
de sowie ein zweites, diesem abgewandtes Ende 
hat ferner ein langgestrecktes Nachlaufstuck (52) 
mit einem ersten Ende, welches unmittelbar an der 5 
Basisschicht (34) am zweiten Ende des Bandes befe- 
stigt ist, sowie mit einem zweiten, ein freies Ende 
bildenden Ende (P), wobei das Nachlaufstuck (52) 
Markierungen (56, 58) aufweist, welche einer Sen- 
soreinrichtung (60) das Vorhandensein des zweiten 10 
Endes des Bandes anzeigt 

12. Band nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Markierungen wenigstens einen trans- 
parenten Streifen (56) sowie wenigstens einen licht- 
undurchlassigen Streifen (58) umfassen, die sich je- 15 
weils im wesentlichen quer zur Langsausrichtung 
des Bandes erstrecken und die aneinander liegen. 

13. Band nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens ein transparenter Streifen (56) 
sowie ein lichtundurchlassiger Streifen (58) im we* 20 
sentlichen neben der Verbindung (54) zwischen 
dem Nachlaufstuck (52) und dem zweiten Ende des 
Bandes angeordnet sind, wobei das Nachlaufstuck 
(52) auBerdem wenigstens einen weiteren lichtun- 
durchlassigen sowie einen weiteren transparenten 25 
Streifen tragt, die gemeinsam in Richtung der 
L&ngsausdehnung des Nachlaufstuckes mit einem 
vorgegebenen Abstand von den transparenten 
bzw. lichtundurchlassigen Streifen angeordnet sind, 
die sich im wesentlichen neben der Verbindung 30 
zwischen dem Nachlaufstuck (52) und der Basis- 
schicht befinden. 

14. Band nach einem der Anspruche 1 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Nachlaufstuck (52) 

so dimensioniert ist, daB es mit seinem zweiten En- 35 
de mit einer Vorratsrolle (16) verbindbar ist derart, 
daB zuerst das Nachlaufstuck und sodann der damit 
verbundene Bandabschnitt auf die Rolle aufwickel- 
bar ist und eine Bandvorratsrolle bilden. 

15. Verfahren zum Herstellen eines Bandes mit ei- 40 
ner Vielzahl von auf diesem haftenden Abschnitten, 
die gebrauchsfertig auf eine Aufnahmeflache auf- 
gebracht werden kdnnen, umfassend die folgenden 
Verfahrensschritte: es wird ein Band (81) vorgese- 
hen, welches aus einer Basisschicht (34) und einer 45 
zusammenhangenden Schicht eines doppelseitig 
klebenden Materials besteht, welches mittels einer 
seiner KlebeflSchen auf die Basisschicht aufgeklebt 
ist, so daB eine andere Klebeschicht nach auBen 
gerichtet ist, dadurch gekennzeichnet, dafl das 50 
Band dadurch konditioniert wird, daB eine Vielzahl 
von auf der Basisschicht hintereinander angeordne- 
ten Abschnitten (32) gebildet wird, indem einzeln 
abtrennbare Teilstticke des Klebematerials herge- 
stellt werden derart, daB jeder Abschnitt zwei Sei- 55 
tenkanten (36) hat, die im wesentlichen an den da- 
neben angeordneten Seitenkanten der beiden be- 
nachbarten Abschnitte anliegen, wobei Mittel vor- 
gesehen sind, ein Haften zweier benachbarter Sei- 
tenkanten aneinander zu verhindern. 60 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Einrichtung (70) zum Konditio- 
nieren des Bandes bereitgestellt wird, wobei diese 
Einrichtung eine Vorrichtung (78) aufweist, die aus 
der kontinuierlichen Schicht des doppelseitig kle- 65 
benden Materials einzeln abtrennbare Teilstiicke 
macht, und daB die Klebeflache des Bandes wah- 
rend des Konditionierungsvorganges dieser Trenn- 



vorrichtung zugewandt und das Band durch diese 
Vorrichtung gefordert (V) wird so daB es bei dieser 
Fdrderbewegung konditioniert wird derart, daB je- 
weils eine Reihe hintereinander angeordneter Ab- 
schnitte von der Basisschicht abgeldst und von der 
verbleibenden Menge der Abschnitte an Stellen ge- 
trennt werden kann, die jeweils der Anordnung ei- 
ner Seitenkante entsprechen. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trennvorrichtung ein drehendes 
Schneidrad (78) aufweist, an deren einer Seite ein 
drehendes Widerlager (80) und an deren anderer, 
der ersten abgewandter Seite eine Schmierrolle 
(84) angeordnet sind, wobei die Klebeflache des 
Bandes dem Schneidrad zugewandt und das Band 
zwischen dem drehenden Widerlager und dem 
Schneidrad hindurch gefordert wird derart, daB das 
Band nach dem Durchlauf konditioniert ist 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Schneidrad eine Reihe von vom 
Zentrum desselben radial nach auBen stehenden 
Messern (86) vorgesehen wird und daB an der 
Schmierrolle (84) eine auBere, elastische Absorber- 
htilse (87) vorgesehen wird, die einen Vorrat eines 
flussigen Schmiermittels aufnimmt, daB das 
Schmiermittel auf die Endbereiche der Messer 
durch Abwalzen dieser Messer an der Schmierrolle 
aufgebracht wird und daB die Blotter weiter bis zu 
einem Schneideingriff mit der KJebemittelschicht 
des Bandes gedreht werden, wobei sie die Vielzahl 
der Abschnitte mit jeweils an diesen angeordneten 
Trennmitteln bilden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Justiereinrichtung (82) zwischen 
dem drehenden Widerlager (80) und dem Schneid- 
rad (78) vorgesehen ist, durch die der Abstand zwi- 
schen diesen justiert wird, womit daB die Schnittie- 
fe der Messer (86) in das Klebemittel relativ zur 
Basisschicht wahlweise eingestellt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf einer ersten Seite der Basisschicht 
(34) eine erste Abldsefiache (38) vorgesehen wird, 
die die Abschnitte (32) tragt, und daB auf einer 
zweiten. der ersten Seite abgewandten Seite der 
Basisschicht eine zweite Abldsefiache (40) vorgese- 
hen wird, daB ferner die Abschnitte jeweils mit ei- 
ner ersten Klebeschicht (44) und einer zweiten Kle- 
beschicht (42) versehen werden, die voneinander 
abgewandt sind, wobei die erste (44) der KJebefla- 
chen Idsbar auf der ersten Abldsefiache (38) der 
Basisschicht haftet, und daB die Haftung zwischen 
der zweiten Abldsefiache (40) und der zweiten Kle- 
beflache (42) der Abschnitte kleiner als die Haftung 
zwischen der ersten Abldsefiache (38) und der er- 
sten Klebeflache (44) der Abschnitte gewahlt wird, 
und daB das Band (74) nach dem Konditionieren in 
der Einrichtung (70) so aufgerollt wird, daB die 
zweite Abldsefiache (40) der Basisschicht an der 
zweiten Klebeflache (42) der Abschnitte (32) an- 
liegt. 

21. Verfahren zum Aufbringen eines Klebemittels 
auf eine Aufnahmefiache, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine im wesentlichen langgestreckte flexible 
Basismaterialschicht (34) vorgesehen wird, die we- 
nigstens auf einer Seite eine erste Abldsefiache (38) 
hat, daB eine Vielzahl von Materialabschnitten (32) 
vorgesehen wird, die jeweils eine erste Klebeflache 
(44) und eine zweite Klebeflache (42) haben, welche 



DE 42 11 216 

n 

voneinander abgewandt sind, daB die Abschnitte 
auf der Basisschicht so angeordnet werden, daB je- 
weils ihre erste Klebeflache (44) Idsbar auf der er- 
sten Abldseflache (38) der Basisschicht haftet und 
daB sie aufeinanderfolgend auf dieser angeordnet 5 
sind, daB ein Aufklebegerat (12) vorgesehen wird, 
welches eine auBerhalb desselben befindliche Kon- 
taktrolle (14) aufweist, und daB das Band in dem 
Aufklebegerat entlang einem Transportweg (P) 
transportiert wird derart, daB die Basisschicht 10 
durch die Kontaktroile (14) abgestutzt wird und 
reibend an dieser anliegt, so daB die zweiten Klebe- 
flachen der betroffenen Abschnitte (32) durch eine 
relative Drehbewegung zwischen der Kontaktroile 
und der Aufnahmeflache an diese Aufnahmeflache 15 
(S)angelegt werden (Fig. 1,2). 
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